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Abstract of DE3940102 

Light-wt. composite panels with a surface of natural stone, for use as parts of furniture or interior 
decoration, are made with polished natural stone plates of under 7 mm thickness which are bonded to 
a carrier plate. The bonding is effected by intermediate layers of specified thermoplatic material and 
adhesive. A natural stone plate (1), measuring e.g. 2.5x2.4 m and 15-20 thick, is bonded to a carrier 
plate (2) of wood, polyester, metal, aerated concrete or plaster board by an adhesive promotor(4), 
adhesive (5) and a thermoplastic jumper (6) with woven glass fibre tissue. The layer (3) for the natural 
stone veneer is made of a glass fibre mat with polyester resin impregnation. The adhesion promoter (4) 
is a two-component thermoplastic type and the adhesive (5) can be polyacrylate or a resorcinmtype. 
The adhesive between this solidified jumper (6) in the carrier (14) and the solidified layer (3) in the 
veneer (13) is made of PU, polyester or epoxy resin. USE/ADVANTAGE - For built-in cupboards, 
tables, chairs, door linings, wall and floor linings. This creates a m light-wt. natural stone lining which is 
simple to produce and has a wide scope of application. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Leichtgewichtige Verbundplatten zum Herstellen von Einrichtungsgegenstanden und 
Raumausstattungseiementen mit Oberflachen aus Naturstein 

Es sind Verbundplatten bekannt, bei welchen Naturstein- 
platten in vorherbestlmmten Starken mit Verstarkungs- und/ 
Oder Schutzschichten in kraftschlusslger Verbindung ste- 
hen. Diese zusatzlichen Schichten sind aber bisher durch> 
wegs durch die primaren Trennverfahren, bzw. deren dyna- 
mische Materialbelastung bedingt, und nicht orientiert an 
den Verwendungszwecken. Diese zusatzlichen unspezifi- 
schen Schichten fuhren zu unzweckma&igen Materialstar- 
ken zum Nachteil der spateren Verwendung. 
Die erflndungsgema&en ieichtgewichtlgen Verbundplatten 
(6, 13) werden ausschlie&lich an den vorherbestimmten 
Verwendungszwecken orientiert hergestellt. Die Erfindung 
betrifft den variabien vibrations- und torsionsfesten Aufbau 
(2; 4, 5, 6. 7) der Verbundplatten (8) je nach Anwendungsbe- 
reich, sowie deren Verbindungsmoglichkeiten zu raumli- 
chen Korpern und deren Oberflachengestaltungen. Beson- 
dere Ausgestaltungen des Verfahrens betreffen die Gestat- 
tung von Oberfiachenintarsien, Bohrungen und Profilen. Es 
werden vielfaltige Anwendungsbereiche erstmals fur das 
Material Naturstein (1) sinnvoll und konsequent nutzbar 
gemacht. 

Die erfindungsgema&e Leichtbauwetse sowie die Flexibili- 
tat In den Mogllchkeiten der uneingeschrankten Zweck- 
orientierung, ohne unnotige unspezifische Schutzschichten, 
eroffnen welta Anwendungsbereiche in Architektur und 
Mdbelbau. 
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Beschreibung Schnittvorgangen. unter Einbringung von stabilitatsfor- 

dernden Kunststoffen und Abstandhaltcrmaterial. meh- 

Die gegenstandliche Erfindung betrifft ein Verfahren rere zu "sandwichartigen Strukturen" verbundene Plat- 

zur Herstellung von leichtgewichtigen Verbundplatten ten. die am Ende dieses Verfahrens mittels Schneiddrah- 

fur Einrichtungsgegenstande und Raumausstattungseie- 5 tes getrennt werden mussen. - Auch hier werden fur 

mente mit Oberflachen aus' Naturstein, sowie den varia- die diesem Verfahren gemaBen Trennschniile zwar not- 

blen Aufbau der Verbundplatten je nach den verschie- wendige, aber fiir die Herstellung von Verbundplatten 

denen Anwendungsbereichen in Architektur und Mo- in Hinblick auf Oberflachenbehandlung und Verwen- 

belbau, sowie deren Verbindungsmoglichkeiten zu dungszweck untragbare und unnotige Beschichtungen 

raumlichen Kdrpern und deren Oberflachengestaltun- 10 aufgebracht. - Wie in der Folge die die Sichtfiachen 

gen. bildenden Schnittflachen noch poliert und yersiegelt, al- 

Naturstein ist seit Jahrhunderten ein auf Grund seiner so endbehandelt werden sollen. ist. wie bei den ubrigen 

architektonischen und raumlichen Wirkung sowie durch bisher bekannten Verfahren, die eine noch dicke Natur- 

seine Dauerhaftigkeit eines der hochwertigsten und be- steinplatte schon vor dem Trennschnitt beidseitig voll- 

gehrtesten Materialien der Architektur. GroBe Proble- 15 flachig mit Verstarkungsschichten beschichten und 

me bereitet jedoch durchwegs das hohe Gewicht. das schluBendlich die Schnittflachen zu Sichtflachen "trim- 

vielfach eine Begrenzung in der Anwendung mit sich men" mussen. auch bei dieser Patentschrift nicht tech- 

brachte. - Die erfindungsgemaB mogliche Art von Ver- nisch nachvollziehbar geklart Da diese Oberflachenbe- 

bundplatten, bestehend aus einer dunnen Naturstein- handlungen durchwegs naB erfolgen. muB hier ebenfalls 

schicht ohne irgendwelche spater Qberflussigen Fremd- 20 mit einem unweigerlichen Aufquellen der Verstarkungs- 

materialien und einer jeweils dem spateren Verwen- materialien notwendigerweise gerechnet werden, was 

dungszweck entsprechend aufgebrachten Tragerplatte ein Unbrauch bar- Werden, oft sogar eine vollige Zersto- 

ermoglicht die zweckentsprechende und wirtschaftlich rung der Platten mit sich bringt. - Glatle Oberflachen 

sinnvolle Herstellung von raumlichen Korpern der In- bei geringer Materialstarke konnen bisher iiberhaupt 

nenarchitektur. 25 nur mit komplizierten weiteren Beschichtungen. wie et- 

Zur Herstellung von Laminaiplatten mit Naturstein- wa Glas in der EP-01 22 357 vorgetauscht werden. wo- 

oberflache sind einige Verfahren bekannt. wie die EP- bei aber dieser zusatzliche Schichtstoff konsequenter- 

00 19 419 Oder die EP-A2 02 52 434, Es ist diesen Ver- weise eine erhebliche Gewichtssteigerung und demzu- 

fahren durchwegs gemeinsam, daB sie die vor dem folge eine Minimierung der Anwendungsmoglichkeiten 

Trennschnitt noch 15 bis 20 mm starken Natursteinur- 30 mit sich bringt Die ursprunglichen Verstarkungsschich- 

sprungsplatten an den einander gegenuberliegenden ten konnen dabei erst abgeschliffen werden, sobald eine 

Oberflachen mit Verstarkungsschichten vollflachig und Glasplatte an der Sichtflache die Stutzfunktion uber- 

dauerhaft verbinden, um ausreichende Stabilitat fur den nimmt Von einer Vorbeugung gegen die bei diesem 

Sagevorgang zu erreichen. Dementsprechend mussen Abschleifvorgang bestehende Bruchgefahr der Glas- 

nach dem Zersagen die Verstarkungsschichten arbeits- 35 schicht wird in diesem Zusammenhang nichts erwahnt. 

aufwendig abgeschliffen werden, da sie meist nicht — 

zweckspezifisch fur die gewunschten Anwendungsbe- Auf der anderen Seite versucht man die Probleme der 

reiche sind Die Verstarkungsschichten mussen auBer- Werkstucksicherung fur die verschiedenen Trennver- 

dem resistent gegen Aufquellen sein bei den durchwegs fahren dadurch zu losen, indem man nur kleinere Plat- 

naB erfolgenden Oberflachenbehandlungen, wie Schliff 40 tenwerkstucke aus Naturstein dem Schnittvorgang un- 

und Politur. die bei diesen Verfahren nach dem Auf tren- terzieht, da hier keine groBeren Schwingungen beim 

nen des Laminates noch notwendig sind, da ja die Trennschnitt wie bei MaximalgroBen von Naturstem- 

Schnittflachen jeweils als Oberflachen zur Geltung platten entstehen. und man meist groflere stabilitatser- 

kommen mussen. Ein Schleifen und Polieren von h5hende Maflnahmen unterlassen kann. wie das be- 

Schnittflachen im Stadium einer dunneren Steinschicht 45 kannte Verfahren der GB-PS-21 63 094 zeigt. wobei 

erscheint an sich problematisch, da bei dem durchwegs aber auch hier nur kleinere Plattendimensionen bewal- 

senkrecht zur Oberflache wirkenden Druck der Schleif- tigt werden konnen. - Die Anwendungsbereiche sind 

und PoHturwerkzeuge die Verstarkungsschichten dar- dementsprechend sehr beschrankt, da derartige End- 

iiber hinaus noch eine groBere Starke in Hinblick auf produkte nur in die Bereiche "Kacheln" und Tiiesen" in 

Biegesteifigkeit aufweisen mussen. um der bestehenden 50 NormgrciBen fallen. 

Bruchgefahr vorzubeugen. - Derart liegen aber schon Alle diese eben geschilderten, durch die bisherigen 

wieder relativ dicke Verbundplatten vor. noch ehe eine Trennverfahren bedingten Umstande, sind die Griinde, 

zweckorientierte Laminatherstellung in Hinblick auf warum derartige sog. Verbundplatten unseren speziel- 

Anwendungsbereiche der Architektur vorgenommen len Zwecken. namlich der Verwendung von dunnen Na- 

werden kann, - Diese sog. Verbundplatten weisen 55 tursteinplalten als Sichtflachen fur unsere erfindungsge- 

zwar eine Natursteinschicht als Sichtflache auf. sowie maBen Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 

eine Ruckseite. die aus Faserschichten besteht, diese tungselemente, in keinster Weise genugen konnen. Bei 

Beschichtungen aber mussen laut beschriebener Vor- genauerer Betrachtung erkennt man namlich in diesem 

gangsweise grundsatzlich als sog. Verstarkungs- und/ Zusammenhang, daB im Vordergrund ailer bisherigen 

Oder Schutzschichten aufgefaBt werden, die weniger eo Patentschriften zu diesem Themenkomplex stets ge- 

dem Endprodukt Verbundplatte, als vielmehr dem ge- naueste Beschreibungen angeblich vielseitig vorteilhaf- 

samten ungunstigen Herstellungsverfahren dienen. ter Verstarkungsschichten stehen, diese aber nicht. wie 

namlich, um den Natursteinplatien Festigkeit beim gern intendiert. einem Endprodukt zugute kommen. 

Schneidvorgang, sowie beim dazu notigen Positionieren sondern vielmehr nur in einem das Schnittgut uberma- 

zu geben. 65 Big belastenden Trennverfahren im Sinn einer Verstar- 

Ein weiieres bekanntes Verfahren geht in der ital. kungsschicht Schutz bieten mussen. - Aus diesen 

Patentschrift 68 796 A-77 von der BlockgroBe des Na- Grunden wurden bisher die Verwendungszwecke der- 

tursteinmaterials aus und sagt in mehreren parallelen artiger Verbundplatten zwar stets als weitreichend be- 
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schrieben, jedoch kam man nie auch nur in die Nahe 
einer Verwendung, die furnierartigen Gestaltungen und 
Zweckorientierungen gleichkommen konnte. 

In unserer osterreichischen Paientanmeldung 
A-587/88 - "Multifunktionale ProduktionsstraBe zur 
Herstellung von dunnen groBformatigen Naturstein- 
platten sowie von Verbundplatten mit einer Naturstein- 
schicht" - haben wir ein Verfahren zur Herstellung 
grofltmoglicher Natursteinplatten in vorherbestimmba- 
ren und auch geringstmoglichen St^rken beschrieben, 
wobei, ausgehend von zwischen 15 und 20 mm starken 
Natursteinursprungsplatten, in nur einem Produktions- 
schritt jeweils zwei fertige, schon einseitig oberfiachen- 
behandelte diinne Natursteinplatten unter 7 mm Starke 
erzeugt werden, die am Ende der erfindungsgemaBen 
ProduktionsstraBe horizontal mit den Schnittflachen 
nach oben zu liegen kommen und bis zu diesem Zeit- 
punkt vdllig pur, d. h. ohne zusatzliche Verstarkungs- 
schichten, vorliegen, und nunmehr ohne stabilitatsge- 
fahrdende mechanische Einwirkungen beliebig aber 
durchwegs verwendungszweckorientiert an ihren 
Schnittflachen beschichtet werden konnen. 

Es handelt sich bei unseren AT-Patentanmeldung 
A-587/88 um ein Verfahren mit folgenden Schritten: 

(a) Schneiden eines Steinblockes in an sich bekann- 
ter Weise in eine Anzahl von etwa 15 bis 20 mm 
starken Natursteinursprungsplatten bei Flachen- 
formaten von ca. 23 x 1.4 m.deren Starken je nach 
Bedarf der Summe der doppelten gewunschten 
Endplattenstarken plus Schnittbreite entsprechen; 

(b) Schleifen, Polieren und Versiegeln einer Natur- 
steinursprungsplatte; 

(c) Positionieren einer Natursteinursprungsplatte 
in eine sie greifende und fixierende Einrichtung in 
hochkaniiger vertikaler Stellung auf ihrer longilu- 

dinalen Kante; 

(d) planparalleles und mittiges Auseinandersagen 
der Natursteinursprungsplatte entlang ihrer longi- 
tudinalen Kan ten; 

dadurch gekennzeichnet. daB die Oberfiachenbehand- 
lung - Schleifen, Polieren. Versiegeln - im Sinne einer 
Endbehandlung der Natursteinplatte beidseitig erfolgt, 
und daB die Positionierung der Natursteinplatte mittels 
eines Transportwagens erfolgt, dessen beide Seiten- 
stutzwande an die Natursteinursprungsplatte angepaSt 
und angelegt werden, wobei ein Einsetzen von beliebi- 
gen Dimensionen von Natursteinursprungsplatten, in- 
folge der Variabilitat in der Einstellung der Seitenstutz- 
wande des Transportwagens, in die Aniage moglich ist, 
bis hin zu den MaximalmaBen der grdBten seitlichen 
Blockoberflachen, wobei die an beiden Seitenstutzwan- 
den in groBer Zahl angebrachten mechanischen Saug- 
napfe mittels Vakuumschiusses eine relative Bewegung 
der Natursteinplatte zum Transportwagen unter binden, 
wobei weiters die beiden Seitenstiitzwande iiber Gelen- 
ke stufenlos in jede beliebige Lage seitwarts jeweils bis 
auf maximal 90 Grad verschwenkt werden k5nnen, um 
die Zu- und Entladung von Natursteinplatten zu ermog- 
lichen, wobei der Transportwagen samt positionierter 
Natursteinplatte iiber ein an der Unterseite der beiden 
seitlich ausladenden Wagenkdrper befindliches Fahr- 
werk in Langsrichtung der Ahlage iiber ein Schienensy- 
stem gleichmaBig mittels elektrisch betriebenen Zahn- 
stangensystems bewegt wird, und daB der Sageschritt 
derart erfolgt, daB der die Natursteinursprungsplatte 
positionierende Transportwagen zwei voneinander be- 
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abstandeten Schneidstationen mit vertikal rotierenden 
Diamant-Trennschleifscheiben zugefuhrt wird. deren 
Schnittiefen jeweils auf Trennschnitie bis zur Halfte der 
definierten Teilungsebene der hochkant auf ihrer longi- 
5 tudinalen Kante zugefiihrten Natursteinursprungsplatte 
ausgerichtet sind, und welche in linear aufeinanderfol- 
gender Reihenfolge jeweils uber bzw. unter der Tei- 
lungsebene positioniert sind, wobei die beiden Diamant- 
Trennschleifscheiben in ihrer Langsrichtung mittels La- 
10 serstrahlanlage in Hinblick auf die gewiinschte Tei- 
lungsebene der zugefiihrten Natursteinursprungsplatte 
ausgefluchtet sind, wobei derart die Natursteinur- 
sprungsplatte planparallel mittig, jeweils durch Trenn- 
schnitt der ersten Diamant-Trennschleifscheibe in der 
15 oberen Halfte. durch Trennschnitt der zweiten Dia- 
mant-Trennschleifscheibe in der unteren Halfte, und zu- 
sammen vollstandig in der gesamten Teilungsebene auf- 
getrennt wird, und derart zwei fertige diinne bereits 
jeweils einseitig oberflachenbehandelte Natursteinplat- 
20 ten vorherbeslimmter Starke erzeugt werden. 

Dieses Verfahren ist weiters dadurch gekennzeichnet, 
daB die schon vollstandig beidseitig oberflachenbehan- 
delte, je nach Bedarf in Hinblick auf die gewiinschte 
Endplattenstarke zwischen 15 und 20 mm starke Natur- 
25 steinursprungsplatte vor dem Trennvorgang grundsatz- 
lich nicht mit Tragerschichten zur Stabilitlitserhdhung 
zu verbinden ist, da die nach dem Trennvorgang dtinnen 
Natursteinplatten infolge ihrer schon vor dem Trenn- 
schnitt erfolgten Oberflachenbehandlung in keiner Ver- 
30 arbeitungsphase mehr mechanisch durch ungleichmaBi- 
gen senkrecht zur Oberflache wirkenden Druck bean- 
sprucht werden, und der Schnittvorgang selbst in Zu- 
sammenhang mit der Ausgestaltung der gesamten Ania- 
ge keine Stabilitatsgefahr fiir die Werkstiicke mit sich 
35 bringt Nach erfolgter vollstandiger Auftrennung der 
Natursteinursprungsplatte in zwei diinne oberflachen- 
endbehandelte Natursteinplatten, kommt jede der bei- 
den Seitenstiitzwande bei Verschwenken um 90 Grad 
endang der Gelenksachsen auf die seidich ausladenden 
40 Wagenkorper zu liegen, wobei jede der verschwenkten 
Seitenstiitzwande jeweils eine diinne einseitig oberfla- 
chenendbehandelte Natursteinplatte unter 7 mm Starke 
tragt, wobei in diesem Produktionsstadium, da die bei- 
den Natursteinplatten, nunmehr mit den Schnittflachen 
45 nach oben gerichtet, horizontal nebeneinanderliegen, 
die Herstellung von Verbundplatten infolge Aufbrin- 
gens beliebiger bedarfsorientierter Tragerstoffe erfol- 
gen kann. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, ein 
50 Verfahren zum Herstellen von leichtgewichtigen Ver- 
bundplatten fiir Einrichtungsgegenstande und Raum- 
ausstattungselemente mit Oberflachen aus endbehan- 
deltem Naturstein bereitzustellen, das die Nachteile der 
im weiteren Arbeitsverlauf unnotigen Tragerschichten 
55 der bisherigen Verfahren vermeidet und sich vorzugs- 
weise der duch die giinstige Schnittbelastung unseres 
Verfahrens der AT-Patentanmeldung A-587/88 erzeug- 
ten Natursteinplatten unter 7 mm Starke bedient, und 
das eine Leichtbauweise fiir Objekte der Einrichtung 
60 und Raumausstattung gewahrleislet, und so Anwen- 
dungsbereiche eroffnet. an die bisher im Zusammen- 
hang mit Natursteinmaterial nicht sinnvoU zu denken 
war. Es ist auBerdem Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, ein einfaches sowie schnelldurchfUhrbares Ver- 
es fahren zum Herstellen von Verbundplatten mit Oberfla- 
chen aus Naturstein aufzuzeigen, da die eigentlich ar- 
beitsintensive Station die Fertigung der diversen neuar- 
tigen erfindungsgemaBen Einrichtungsgegenstande und 
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Raumausstattungselemente sein solL 

Was die erfindungsgemaB zu verwendenden Natur- 
steinplatten anbelangt, so kann ausschliefllich nur von 
solchen Flatten ausgegangen werden, die folgende Qua- 
litatsmerkmale aufweisen: 5 

— Starke unter 7 mm; 

— groBe Oberflachendimensionen, die beliebige 
flachige Endplatten bis zu den MaBen 2,5 x 1,4 m 
ermoglichen; to 

— keinerlei Beschichtungen mil f ur die Endproduk- 
te Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente unnotigen Verstarkungs- und/oder 
Schutzschichten, die nur zu gewichtsgesteigerten 
und optisch disqualifizierten Produkten fuhren is 
muBten; 

— einseitig vorliegende Oberflachenbehandlung, 
d. h. Schliff, Politur. Versiegelung durch Sticken. 
Strahlen u. a. 

20 

Derartige Natursteinplatten konnen nach dem dzt. 
Stand der Technik ausschlieBiich hergestellt werden 
durch die unserer AT-Patentanmeldung A-587/88 zu- 
grundeliegenden Anlage und das durch sie bedingte 
Verfahren. 25 

Die Verbindung der nach unserem Verfahren der AT- 
Patentanmeldung A-587/88 hergestellten diinnen groBt- 
formatigen Natursteinplatten unter 7 mm Starke ohne 
unndtige Stabilisierungsschichten mit Tragermateria- 
lien konnen verfahrenstechnisch dementsprechend aus- 30 
schliefllich orientiert am geplanten Endprodukt in Ar- 
chitektur und Mdbelbau vorgenommen werden, ohne 
selbst den linearen Arbeitsablauf der Erzeugung der 
dunnen Natursteinplatten fur die Schichtstoffe zu beein- 
flussen. - Der Begriff Tragermaterial" hat aber in die- 35 
sem Zusammenhang nichts mit den sog. ''Verstarkungs- 
schichten** der eingangs zitierten bisher iiblichen Ver- 
fahren zu tun. Das Tragermaterial bei unserem Verfah- 
ren stellt vielmehr nichts anderes dar, als den kunftigen 
Untergrund, auf welchen die furnierartig vorliegenden, 40 
einseitig polierten und versiegelten Natursteinplatten 
mit ihren Schnittflachen aufgebracht werden, seien es 
nun fur die Herstellung der diversen Einrichtungsge- 
genstande, wie Schranke, Tische, Stuhle, Sitzgarnituren, 
Turblattvertafelungen, Rahmen u. I. Holz oder Metall 45 
als Grundplatten; fiir die Herstellung von Turzargen, 
Wandvertafelungsplatten im Innen- und AuBenbereich, 
Stiegenbekieidungen, Bodenbekleidungsplatten, Boden- 
Sterne, Trockenstrich-Verbundplatten, Boots- und Au- 
tobekleidungspaneele,Tragermaterialien wie Holz, Me- 50 
tall, Gasbeton, Polyester, Schaumstoff, Gipskarton, 
Warmedamm- oder Schallisolierungsmaterial u. v. a. m. 
Da Verbundplattenelemente derart wesentlich okono- 
mischer ohne unnotige Zwischenbeschichtungen herge- 
stellt werden konnen, und stets fur ganz bestimmte kal- 55 
kulierbare Anwendungsbereiche mit Tragerplatten aus 
Holz, Polyester, Metall. Gasbeton, Schaumstoff, Gips- 
karton, Warmedamm- oder Schallisolierungsmaterial 
etc. verwendet werden, ist eine effektive Leichtbauwei- 
se fiir Einrichtungsgegenstande und Raumausstattungs- 60 
elemente mit Oberflachen aus Naturstein erst sinnvoll 
moglich geworden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren umfaBt folgende 
Schritte: 

65 

(a) Schneiden einer Natursteinursprungsplatte vor- 
zugsweise gemaB dem Verfahren unserer AT-Pa- 
tentanmeldung A-587/88, so daB fertig einseitig 
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" oberflachenendbehandelte diinne Natursteinplat- 
ten unter 7 mm Starke erzeugt werden. wobei die 
AusmaBe von Oberflache und Starke dem Verwen- 
dungszweck entsprechend kalkulierbar sind, und 
die groBtmogliche Oberflache i.d. R. 2,5 x 1,4 m 
umfaBt Eine Begrenzung der geringstmoglichen 
Starke besteht nur durch das speziell zu bearbei- 
tende Material und dessen naturliche geringste 
KorngroBe. Derartig erzeugte groBformatige dun- 
ne Natursteinplatten liegen nach unserem D. zit. 
Trennverfahren vor» ohne mit Stabilisierungs- 
schichten versehen worden zu sein, und es haflen 
ihnen somit keine unnotig verdickenden Fremdma- 
terialien an. 

(b) Verbindung einer dunnen einseitig oberflachen- 
behandelten Natursteinplatte unter 7 mm Starke 
mit einer am Verwendungszweck orientierten Tra- 
gerplatte, welche, ehe sie mit der dunnen Natur- 
steinplatte verbunden wird, unter Aushdrtung der 
jeweils fruher aufgetragenen Schicht, nacheinander 
durch Auftragen eines Haftvermittlers, eines Kleb- 
stoffes, sowie einer Haftbriicke vorbehandelt ist — 
Parallel dazu wird die Schnittflache der dunnen Na- 
tursteinplatte gereinigt. entfettet und getrocknet 
und vorzugsweise mit Polyesterharz und Glasfa- 
servlieB so diinn wie gerade zur problemlosen 
Handhabung notig beschichtet — Im besonderen 
Anwendungsfall kann die erfindungsgemaBe Na- 
tursteinfurnier gegebenenfalls auch pur direkt ver- 
wendet und weiterverarbeitet werden. 
Nach Aushartung der Haftbrucke der Tragerplatte, 
sowie der Polyesterschicht der Natursteinplatte er- 
folgt eine Verbund der beiden Schichtwerkstoffe 
mittels Klebstoffes. Die Schichtwerkstoffe konnen 
aber auch nach Aushartung der Auftrage je nach 
Bedarf zwischengelagert werden. — Sinn der Vor- 
behandlung der zu verbindenden Schnittflache der 
Natursteinplatte und der Tragerplatte ist es, eine 
zufriedenstellende dauerhafte Verbindung zwi- 
schen den beiden Schichtstoffen zu erzielen, welche 
den Anforderungen in den erfindungsgemaB inten- 
dierten Verwendungsbereichen voll geniigen kann. 
— Die Aufgabe besteht in diesem Produktions- 
schritt darin, die Phasenubergange zwischen der 
Tragerplatte und der dunnen Natursteinplatte im 
Sinn einer dauerhaften Verbindung zu verbessern. 
Dementsprechend wird zunachst auf die Trager- 
platte je nach deren konkreter Beschaffenheit im 
Einzelfall ein entsprechendes Zweikomponenten- 
bindemittel als Haftvermittler aufgetragen, das un- 
ter Zufuhr von W^rme durch Polyaddition oder 
Polymerisation zu makromolekularem Material 
vernetzt und einen duromeren Film bildet. Derarti- 
ge kettenformige bzw. vernetztende Molekule 
zeichnen sich durch hohe Bestandigkeit gegen 
wechselnde Umwelteinflusse aus. — Weitere Mog- 
lichkeiten zur Verwendung als Haftvermittler bie- 
ten ein losungsmittelfreier Zweikomponenten-Po- 
lyurethanklebstoff, oder ein warmebestandiges 
Polychloropren. oder ein copolymeres Vinylacetat 
dem Isocyanai als Harter zugemischt ist, wobei die 
Alkohol- und Isocyanattypen so gewahlt werden, 
daB sich nach dem AushSrten eine mittelharte Film- 
schicht auf dem Trager ausbildet. Der darauf aufge- 
tragene Klebstoff kann je nach verwendetem Haft- 
vermittler ein Polyacrylatklebstoff oder ein Resor- 
cinharzklebstoff sein. wobei eine nur schwere Ent- 
flammbarkeit vorausgesetzt wird. — Nach kurzem 
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Abliiften wird die Haftbrucke aufgelegt, welche aus 
Glasfasergewebe oder einem nicht brennbaren 
Vlies besteht. - Diese Auftragsschichten werden 
auf den Tragerplaiten bei Temperaturen zwischen 
30 und 80 Grad verpreBt Dabei erfolgt eine Varan- 5 
kerung und Polymerisation des Klebsioffes sowohl 
im Haftvermittler als auch in der Haftbrucke. 
Durch eine derartige Vorbehandlung der Trager- 
platte und der parallel dazu erfolgten Vorbeschich- 
tung der Natursteinplatte mit diinner Polyester- 10 
schicht wird die Phasengrenze zwischen Trager- 
platte und Natursteinplatte derart verschoben, daB 
die Adhasionskrafte der Natursteinplatte und der 
Haftbrucke einerseits sowie der Tragerplalte und 
der Haf tbrOcke andererseits voll zur Wirkung kom- 1 5 
men. Dadurch ist eine wesentliche Voraussetzung 
zur Herstellung der erfindungsgemaBen Verbund- 
platten geschaffen, namlich die fiir die Weiterverar- 
beitung erforderliche Vibrations- und Torsionsfe- 
stigkeit. 20 
Nach analogem Verfahrensablauf werden TrSger- 
platten im Bedarfsfall teilweise oder auch vollstan- 
dig mit Natursteinplatten ummantelt. Danach er- 
folgt ein Verpressen der so gefertigten Verbund- 
piatten im Niederdruckverfahren mit an sich be- 25 
kannten Maschinen, wie Fumierpressen. - Erfin- 
dungsgemafl kommt eine fur Steinoberflachen ex- 
trem gewichtsgunstige Leichtbauweise der Ver- 
bundplatten zur Anwendung. 

(c) Werden die einander parallel gegeniiberliegen- 30 
den Seiten einer am Verwendungszweck orientier- 
ten Tragerplalte jeweils derart mit erfindungsge- 
maB dunnen oberflachenendbehandelten Natur- 
steinplatten verbunden, daB beide aufgebrachten 
Natursteinplatten an einer oder mehreren Kanten 35 
der Tragerplalte um einige Zentrimeter uberste- 
hen, konnen an einer oder mehreren Schmalseiten 
der Verbundplatte je nach optischer Zielsetzung 
und Aufgabenstellung andersartige, optisch deko- 
rative Schichtstoffe in die derart entstandenen ka- 40 
nalformigen Spalten eingefugt werden, die aus Me- 
tall, JCunststoff. anderen Natursteinsorten, und/ 
Oder Edelholzern bestehen, Ein Verpressen erfolgt 
im Anwendungsfall gemeinsam mit der gesamten 
Verbundplatte. Danach ist ein Schleifen, Polieren 45 
und Versiegeln der entstandenen Profile moglich. 

(d) Nach Verpressen und vollstandiger Verfesti- 
gung der Schichtstoffe zu Verbundplatten erfolgt 
mit Hilfe herkommlicher Stein und Hartmetall be- 
arbeitender Werkzeuge bedarfsweise die Ausfuh- 50 
rung von fur die jeweiligen Verwendungszwecke 
der Verbundplatten notwendigen Bohrungen. - 

In diesem Stadium groBer Stabilitat ist es auch 
moglich, Oberflachenintarsien aus Natursteinmate- 
rialien an den Verbundplatten herzustellen. Ent- 55 
sprechende geometrische Formen konnen leicht 
mit herkdmmlichen Werkzeugen der Stein- und 
Hartmetallbearbeitung eingefrSsl werden, wobei 
im Fall der erfindungsgemaB geringen Starke die 
Natursteinschicht regelmaBig vollstandig an den eo 
betreffenden Stellen durchbrochen wird, Einlegear- 
beiten sind erfindungsgemaB auch mit anderen Ma- 
terialien neben Naturstein in die Natursteinober- 
flache der Verbundplatte moglich, wie Metall, Edel- 
hdlzern oder Kunststoff. 65 

(e) AnschlieBend werden die derart erzeugten Ver- 
bundplatten entweder zwischengelagert oder so- 
fort zu Einrichtungsgegenstanden und Raumaus- 
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stattungselementen zusammengefugt. Dabei wer- 
den entweder die einzelnen Werkstiicke aus den 
erfindungsgemaBen Verbundplatten selbst, welche 
je nach Bedarf teilweise oder auch vollstandig Na- 
tursteinoberflachen aufweisen, erzeugt, oder aber 
man fertigt je nach Aufgabenstellung zuerst den 
jeweiligen Rohcorpus aus Tragerplatien an und be- 
schichtet diesen in der Folge furnierartig mit den 
erfindungsgemaBen dunnen oberflachenendbehan- 
delten Natursteinplatten, welche entweder pur vor- 
liegen, oder an deren Schnittflachen nur Polyester- 
schicht aufgetragen wurde, und die danach leicht 
gehandhabt und zwischengelagert wurden. — In 
jedem Fall der Anwendung konnen die Einrich- 
tungsgegenstande und Raumausstattungselemente, 
deren Oberflachen eine endbehandelte Naturstein- 
schicht aufweisen sollen, auf Grund des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens in einer Weise hergestellt 
werden, die problemlos und zweckorientiert ist. 
d h. die Handhabung und Verarbeitung sowohl der 
Verbundplatten, sowie auch der Natursteinfurnier 
alleine, gestalten sich iiberaus einfach und tosen alle 
Probleme, die der Werkstoff Naturstein in seiner 
Anwendung sonst iiblicherweise mit sich bringt, 
wobei nach dem bisherigen Stand der Technik an 
eine den bekannten Holzvcrbundplatten und Fur- 
nierplatten vergleichsweise ahnliche Verarbeitung 
zu Einrichtungsgegenstanden und Raumausstat- 
tungselementen in Verbindung mit Naturstein nicht 
sinnvoll zu denken war. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren hingegen ermoglicht derartige Anwen- 
dungsbereiche, die bisher nur i. V. m. Holzplatten 
und -Furnieren erreichbar waren. 

Dementsprechend werden nach dem gegenstandli- 
chen Verfahren die erfindungsgemaBen Verbundplatten 
zu EinbauschrSnken, Schranken, Tischen, Stuhlen und 
Sitzgarnituren zusammengefugt, wobei es im Regelfall 
zu einer gemischten Anwendung von fertigen Verbund- 
platten, welche teilweise oder vollstandig Naturstein- 
oberflachen aufweisen, und dunnen Natursteinfurnieren 
kommt 

Im gleichen Verfahrensablauf werden ebenso Tiirbe- 
kleidungen hergestellt. Turzargen und Rahmen werden 
im Regelfall aus Holz- Kunststoff- oder Metallprofilen 
vorgefertigt, wobei ein Verbund mit genau zugeschnit- 
tenen dunnen Natursteinfurnieren kraftschlussig infolge 
der erfindungsgemaBen Haftbrucke erfolgt. und bei je- 
weils vollstandiger Ummantelung der Profile der opti- 
sche Eindruck massiv gefraster Natursteinelemente ent- 
steht. 

Wandvertafelungen werden in bedarfsweise groBen 
Dimensionen als Innenausbauplatten oder als AuBen- 
wandbekleidungen hergestellt, wobei je nach Anwen- 
dungsbereich wahlweise Tragerplatten aus wasserfe- 
sten, warme-, schallisolierenden oder wetterbestandigen 
Materialien, sowie Gipskarton, Gasbeton, Schaumstoff, 
Hartschaum, Metall, Polyester oder Hohlprofilplatten 
zur Anwendung kommen. 

Bodenbekleidungen mit Intarsien, wie Bodensterne 
u. a., sowie Stiegenbekleidungen konnen erfindungsge- 
maB als transportable leichtgewichtige Bauteile vorge- 
fertigt werden, wobei der Auftrag der dunnen Natur- 
steinplatten auf Gasbeton oder metallverstarkte Dunn- 
bette erfolgt, und das Gesamtgewicht der derart gefer- 
tigten Bauteile gering gehalten werden kann, so daB 
eine einfache und leichte Handhabung ermoglicht wird. 

In einem besonderen Anwendungsfall des erfindungs- 
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gemaflen Verfahrens werden Bodenbekleidungen her- 
gestellt, die neben endbehandelien Natursteinoberfla- 
chen Tragerschichien aus Hartschaum zur Dammung 
von Feuchtigkeit, Warme und/oder Schall beinhalten, 
wobei diese Elemente die kombinierte Funktion des be- 5 
kannten Trockenestrichs sowie cine dekorative Natur- 
steinoberflache in einer einzigen Verbundplatte aufwei- 
sen, so daB eine Aufbringung derartiger Verbundplatten 
direkt auf grob beionierte Boden erfolgen kann» wobei 
in einem Arbeitsgang Feinestrich mit alien seinen Not- 10 
wendigkeiten und fertige Bodenoberflachengestaltung 
verlegt wird. 

Die erfindungsgemaBe Leichtbauweise der Verbund- 
platten, sowie das Verfahren zur Herstellung von diin- 
nen Natursteinfurnieren, ermdglicht weiters Anwen- 15 
dungsbereiche, an die bisher in Zusammenhang mit Na- 
turstein nicht zu denken war. wie die Ausgestaltung von 
Sportbooten bzw. Schiffen aller Art im Sinne von Verta- 
felungen und sonstiger Raumausstattung. 

Einen weitereren vorzugsweisen Anwendungsbe- 20 
reich der entsprechend dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren hergestellten Verbundplatten sowie der Natur- 
steinfumiere stelll die Verwendung zu Autoamiaturen- 
paneelen dar, da durch die verfahrensgemaBe Herstel- 
lung Vibrations- und Torsionsstabilitat gewahrleistet 25 
wird, sowie die Herstellung von Bohrungen beliebiger 
Art fur Armaturen, Liiftungsschlitze, Schaltknopfe» 
Lautsprecheroffnungen u. a. Durch die verfahrensgema- 
Be Verbindung der Schichtstoffe der Verbundplatten 
wird dariiber hinaus Bruch- und Splittergefahr ausge- 30 
schlossen. 

Da die eben erorterten Anwendungsbereiche sich fiir 
das Materia) Naturstein im Sinne von Oberflachenver- 
tafelung jedweder Art i.e.S. erst durch unser erfin- 
dungsgemaBes Verfahren ergeben. und die dargestellte 35 
Leichtbauweise der Schichtstoffe diese Anwendungsbe- 
reiche auch sinnvoll nutzbar macht, wird fiir die erfin- 
dungsgemaBen Verbundplatten, sowie fiir die erfin- 
dungsgemaBen Einrichtungsgegenstande und Raumaus- 
stattungselemente und deren Bauarten selbstandiger 40 
Schuiz in Form von Produktanspruchen begehrt. 

Cberhaupt liegt das Wesen des zugrunde liegenden 
Verfahrens der gegenstandlichen Patentschrifl in der 
Flexibilitat bei der Wahl des Schichtaufbaues schlecht- 
hin. Diese Flexibilitat erreicht man nach dem dzt Stand 45 
der Technik ausschlieBlich durch unser Trennverfahren 
aus der 0. zit. AT-Patentanmeldung A-587/88, sowie 
durch die gegenstandliche verfahrensgemaBe Leicht* 
bauweise. die eine Verwendung der hergestellten diin- 
nen Natursteinplatten als Furniere konsequent ermog- 50 
licht und dariiber hinaus den Rahmen der Oberflachen- 
dimension der erfindungsgemaBen Nalursteinfurniere 
auf ein Maximum des Moglichen erweitert. Diese Flexi- 
bilitat in der kalkulierbaren geringen Natursteinplatten- 
stSrke sowie in der Oberfl^chendimensionierung er- 55 
laubt erst die Moglichkeit einer Zweckorientierung an 
einem geplanten Endprodukt, wie etwa einem Mobel- 
stiick. Die Betonung dieser Freiheit in den Zielsetzun- 
gen und die Moglichkeit einer konsequenten Orientie- 
rung an beliebigen Aufgabenstellungen in Frage von 60 
Architektur und Mobelbau, sowie die sich ergebende 
groBe Produktpalette erscheinen uns als wesentlichste 
ailer dargelegten Neuheiten, die unser gegenstandliches 
Verfahren beinhaltet. 

Anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus- 65 
fiihrungsbeispiele wird die Erfindung naher erlautert. 
Die Zeichnungen zeigt in 

Fig. 1 ein Blockdiagramm zur Illustration des erfin- 



dungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 2 die Herstellung eines Laminates aus einer Tra- 
gerplatte und einer diinnen oberflachenendbehandelten 
Natursteinplatte im Querschnitt; 

Fig. 3 die vollstandige Ummantelung einer Trager- 
platte im Querschnitt; 

Fig. 4 die kumulative Verwendung von Tragerplatten 
im Querschnitt; 

Fig. 5 die Herstellung von Profilen an den Schmalsei- 
ten einer Verbundplatte; 

Fig. 6 die Herstellung von Oberflachenintarsien aus 
Natursteinmaterialien in perspektivischem Querschnitt; 

Fig. 7 die Verbindung der Laminatplatten zu raumli- 
che Korpern in perspektivischer Sicht; 

Fig. 8 die Herstellung eines erfindungsgemaB gefer- 
tigten Mobelstuckes unter kumulativer Anwendung bei- 
der Verfahrenswege in perspektivischer Sicht; 

Fig. 9 den Schichtaufbau einer Tiirzarge mit Oberfla- 
che aus Naturstein; 

Fig. 10 die Verbindung zweier Laminate an ihren Sei- 
tenkanten in einem Winkel zueinander durch AusfUllen 
der Kantenoffnung mit Kunststoffiillung; 

Fig. 1 1 den Aufbau eines transportablen Fertigele- 
mentes fiir Bodenbekleidungen; 

Fig. 12 den Aufbau einer isolierenden Fertigbodenbe- 
kleidungsplatte in perspektivischem Querschnitt; 

Fig. 13 ein Autoarmaturenpaneel mit Natursteinfur- 
nier in Frontalansicht. 

Im folgenden wird auf die Zeichnungen Bezug ge- 
nommen: 

Fig. 1 zeigt in einem Blockdiagramm die einzelnen Ver- 
fahrensschritte sowie die Produktionsvarianten zur Fer- 
tigung von Einrichtungsgegenstanden und Raumaus- 
stattungselementen mit Oberflachen aus Naturstein. 
Die in Fig. 2 die Oberflache der Verbundplatte -8- bil- 
dende dunne Natursteintafel unter 7 mm Starke -1- wird 
vorzugsweise nach einem von den Erfindern auch des 
Gegenstandes dieser Patentschrift entwickelten Verfah- 
rens gemaB der AT-Patentanmeldung A-587/88 herge- 
stellt. Dabei wird von einer Natursteinursprungsplatte 
ausgegangen, die durch Sagen von einem Steinblock 
abgetrennt wird. Diese Ursprungsplatte weist dement- 
sprechend in ihrer Oberflache die gleichen AusmaBe 
wie der Seitenschnitt des Steinblockes auf. Ubliche Plat- 
tendimensionen liegen etwa bei 2,5 x 2,4 m, wobei die 
Plattenstarken zwischen 15 und 20 mm betragen. 

Nach beidseitiger Oberflachenendbehandlung dieser 
Natursteinursprungsplatte durch Schliff, Politur und 
Versiegelung und dem o. zit. vorzugsweise angewand- 
ten Trennverfahren, liegen jeweils zwei unter 7 mm 
dijnne einseitig oberflachenbehandelte Natursteinplat- 
ten -1, 60- in Dimensionen von bspw. 2,5 x 1,4 m vor, 
Diese Natursteinplatte -1- weisen keine wie immer ge- 
artete durch das Trennverfahren bedingte Stabilitats- 
und/oder Schutzschichten auf. — 

Die weiterzuverarbeitende Natursteinplatte -1- wird 
in der Folge gereinigt, getrocknet und entfettet, sowie 
vorzugsweise mit Polyester und Glasfaservlies an der 
der oberflachenbehandelten Seite gegeniiberliegenden 
Flache vorbeschichtet. Nach Aushartung dieser Be- 
schichtung ist die diinne Natursteinplatte -1- ieicht und 
ohne Bruchgefahr zu handhaben. Fiir die weiteren Ver- 
fahrensschritte ist es nun entscheidend, ob diese vorbe- 
schichtete Natursteinplatte -13- selbstandig als an ferti- 
gen Rohcorpi aufzutragende Natursteinfurnier Ver- 
wendung finden soli - Verf. B, Fig. 1 - oder der Her- 
stellung von Verbundplatten — Verf. A, Fig. 1 - zuge- 
fQhrt wird. 
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Zur Herstellung von Verbundplaiten -8- mit Oberfia- erfolgt entsprechend dem oben angefuhrten erfindungs- 

chen aus Naturstein gemaB dem erfindungsgemaBen gemaBen Verbundverfahren. Derart konnen Verbund- 

Verfahren A aus Fig. 1 werden nun entsprechende Tra- platten -8- mit Oberflachen aus endbehandeltem Natur- 

gerplatten -2- ausgewahit, die je nach Verwendungs- stein -1, 60- mit kalkulierbaren zweckorieniierien Ei- 

zweck aus Holz, Polyester, Metall. Gasbeton, Schaum- 5 genschaften hinsichtlich Optik» Funktion und Funktions- 

stoff, Gipskarton, Warmedamm-. Schallisolierungsma- tuchtigkeit erzeugt werden, wobei der Gewichtsanteil 

terial oder Hohlprofilplatten bestehen. Diese Trager- der Natursteinschicht -1- infolge der erfindungsgema- 

platten -2- werden. ehe sie mit den dunnen Naturstein- Ben Leichtbauweise - Fig. 1 - auBerordentlich gering 

platten verbunden werden, wie in Fig. 2 dargestellt. ausfallt. 

nacheinander durch Auftragen eines Haftvermittlers 10 Fig. 5 stellt eine Bauvariante der erfindungsgemaBen 

-4-, durch Klebstoff -5-, sowie durch eine Haftbriicke -6- Verbundplaiten -8- dar, welche Profile -15- an deren 

aus Glasfasergewebe, vorbehandelt, wobei die jeweils Schmalseiten ermoglichi. Dazu ist es erforderiich, daB 

friiher aufgetragcne Schicht vollig ausharten muB. ehe die dunnen oberflachenbehandelten Natursteinplatten 

die folgende aufgetragen wird Je nach konkreter Zu- -1, 60- auf beide parallel gegenuberliegenden Oberfla- 

sammensetzung der Tragerplatte -2- wird ein entspre- 15 chen der Tragerplatte -2- aufgebrachl werden. und beim 

chendes Zweikomponentenbindemittei als Haftvermitt- Zusammenfugen der Schichtwerkstoffe -1,2- die beiden 

ler -4' aufgetragen, das unter Warmeeinwirkung durch aufgebrachten Natursteinplatten -1» V- an einer oder 

Polyaddition oder Polymerisation zu makromolekula- mehreren Kanten der Tragerplatte -2- um einige Zenti- 

rem Material vernetzt und einen duromeren Film bildet. meter uberstehen. Dadurch entstehen jeweils kanalfor- 

- Der auf diese ausgehartete Schicht -4- aufgetragene 20 mige Spalten an den Schmalseiten der Verbundplatte 

Klebstoff -5- kann je nach chemischer Zusammenset- -8-, in die je nach Aufgabenstellung optisch dekorative 

zung des verwendeten Haftvermittlers -4- ein Polyacry- Schichtstoffe -10, 1 1, 12-, aus Metall, Kunststoff, anders 

latklebstoff oder ein Resorzinharzklebstoff sein. - In strukturierten Natursteinsorten und/oder Edelholzern 

der Folge hat diese Beschichtung -5- kurz abzuluften. entweder allein oder kumulativ eingefugt werden. - 

Dann wird die Haftbrucke -6- aufgelegt, welche aus 25 Ein Verpressen erfolgt im Anwendungsfall gemaB unse- 

Glasf asergewebe oder nicht brennbarem Vlies besteht. rem Verfahren A gemaB Fig. 1 gemeinsam mit der ge- 

Nach Erwarmung und Aushartung samtlicher Beschich- samten Verbundplatte -8- im Niederdruckverfahren un- 

tungsfilme -4, 5, 6- werden diese auf der Tragerplatte ter Warmeeinwirkung. Danach ist ein bundiges Ver- 

bei Temperaturen zwischen 30 und 80 Grad C heiB ver- schleifen. Polieren und Versiegein der entstandenen 

preBt. Dabei erfolgt eine Verankerung und Polymerisa- 30 Profile -15- moglich. 

tion des Klebstoffes -5- sowohl im Haftvermittler -4- als Fig. 6 zeigt eine nach dem Verpressen vorliegende 
auch in der Haftbrucke -6-. Nach Ausharten der Haft- Verbundplatte -8-, Infolge der gunstigen Kohasions- 
briicke -6- der Tragerplatte -2- sowie der Polyester- kraftederSchichtstoffe-l,2,3.4,5,6,7-unddererziel- 
schicht -3- an der Schnittflache der dunnen Naturstein- ten hohen Vibrations- und Torsionsfestigkeit einer ent- 
furnier erfolgt ein Verbund der dunnen Naturstein- 35 sprechend erzeugten Verbundplatte -8-, ist eine nahezu 
platte -1- mit der Tragerplatte -2- mittelsZweikompo- risikolose Moglichkeit zu Bohrungen und Frasungen 
nentenklebstoffes -7-, Dementsprechend kommt es er- -25- mit Hilfe herkommlicher Stein und Hartmetall be- 
findungsgemaB zu einer dauerhaften Verbindung zwi- arbeitender Werkzeuge gegeben. Weiters besteht der- 
schen Tragerplatte -2- und Natursteinplatte -1- infolge art die Moglichkeit, Oberflachenintarsien -26- aus Na- 
der durch die erfindungsgemSB aufgetragenen Vorbe- 40 tursteinmaterialien -l-oderbeliebigenanderen Einlege- 
schichtungen -3. 4, 5, 6, 7- entstandenen Verschiebung materialien zu erzeugen. Die Einlegearbeit -27- wird 
der Phasenubergange zwischen der Tragerplatte -2- oberflachenbundig in die Natursteinplatte -1- einge- 
und der dunnen Natursteinplatte Dementsprechend setzt. 

kommen die Adhadionskrafte zwischen der Naturstein- In Fig. 7 wird die Verbindung der erfindungsgemaBen 

platte -1- und deren Polyesterbeschichtung -3- einer- 45 Verbundplatten -8- zu raumlichen Korpern dargestellt, 

seits und der Tragerplatte -2- und deren Haftbrucke -6- wobei die jeweiligen Tragerplatten -2- vor der Zusam- 

andererseits vol! zur Wirkung. menstellung zu Einrichtungsgegenstanden ganz oder 

Eine Tragerplatte -2- wird im Bedarfsfall einseitig, teilweise je nach Bauplanung mit dunnen Naturstem- 

beidseitig. oder auch vollstandig - Fig. 3 also auch platten -1- ummantelt werden. Bohrungen -28- werden 

an ihren Schmalseiten, mit dunnen Natursteinfurnieren 50 versenkt bzw. verdeckt angebracht, so daB sich der Ein- 

-13- ummantelt. wobei jede mit Naturstein zu beschich- druck massiver Natursteinbauweise vermittelt. 

tende Fiache jeweils mit den erwahnten Vorbeschich- Entsprechend dem Verfahren B gemaB Fig. 1 ist es 

tungen -4, 5, 6- versehen wird, und die notigen chemi- moglich, die dflnnen Natursteinfurniere -1- an ihren 

schen sowie physikalischen Reaktionen herbeigefuhrt Schnittflachen nur mit Polyester und Glasfaservlies -3- 

werden. — 55 zu beschichten, so daB sie leicht handhabbar und zwi- 

Nach der Ummantelung einer Tragerplatte -2- mit schenlagerungsfahig werden. Parallel dazu werden Ein- 

diinnen Natursteinfurnieren -13- erfolgt ein Verpressen richtungsgegenstande und Raumausstattungselemente 

der entstandenen Verbundplatte -8- im Niederdruck- aus Tragerplatten -2- als Rohcorpus vorgefertigt. Die 

verfahren - Verf. A, Fig. 1 - mit an sich bekannten Oberflachen der mit dunnen Natursteinfurnieren -I- zu 

Maschinen, wie Furnierpressen, wobei dieses Verpres- eo beschichtenden Rohcorpi werden jeweils mit Haftver- 

sen unter Warmeeinwirkung erfolgt, um die Adhasions- mittler -4-, Klebstoff -5- und Haftbrucke -6- vorbe- 

kraf te der Bindemittel voll zur Entfaltung zu bringen. schichtet, wobei unter Warmeeinwirkung die einsetzen- 

In Rg. 4 wird die Verbindung einer dflnnen vorzugs- de Polymerisation der Vorbeschichtungen zu einem du- 

weise vorbeschichteten Natursteinfurnier -13- mit ku- romeren Film erfolgt - Nach Aushartung der Vorbe- 

mulativ aufgebrachten Tragerplatten -2, 20. 30- darge- 65 handlungsschichten -4, 5, 6- werden die zwischengela- 

stellt. Der Verbund zwischen der dunnen Naturstein- gerten Natursteinfurniere -13- entsprechend der zu fur- 

platte -1, 13- und der angrenzenden Tragerplatte -2-, nierenden Oberflachen am jeweiligen Rohcorpus mit 

sowie zwischen den weiteren Tragcrschichten -20, 30- herkommlichen Werkzeugen zugeschnitten und dann 
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mitlels entsprechenden Klebstoffes -7- direkt als Natur-' 
steinfurnier -13- am fertigen oder halbferiigen Mobel- 
rohcorpus aufgebracht. 

Fig. 8 zeigt ein schrankartiges M6belstuck, unter ku- 
mulierter Anwendung der erfindungsgemaBen Verfah- 5 
ren A und B gemafi Fig. 1 hergestellt. Die Seitenwande 
-21- des Mdbelstuckes, die Deckwand -22- sowie die 
Tiirblatter -23- mit Ausnahme der Mittelkassetten -19- 
werden gemaB unserem Verfahren A aus Fig. 1 als Ver- 
bundplatlen -8- hergestellt, sowie mit samtlichen Einle- 10 
gearbeiten -26- und Bohrungen -28- schon vor dem Zu- 
sammenbau versehen. Dann erfolgt die Zusammenstel- 
lung der schon ferlig furnierten Teile -21, 22, 23- sowie 
der noch rohen Tragerplatten und Trsigerprofile -16, 17, 
18, 19-. Nach vollstandiger Zusammenstellung konnen 15 
die noch nicht furnierten Oberflachen der Tragerplatten 
gemaB unserem Verfahren B aus Fig. 1 mit Nalurstein- 
furnieren -13- versehen werden. 

Fig. 9 zeigt den erfindungsgemaBen Aufbau einer 
Tiirzarge mit Oberflachen aus Naturstein. Im Regelfall 20 
wird die Zarge mit Tragerprofilen -40- aus Holz, Kunst- 
stoff oder Metall vorgefertigt. Die benotigten Natur- 
steinfurniere -13- werden entsprechend den zu ffurnie- 
renden Oberflachenabschnitten zugeschnitten, wobei 
infolge des vorzugsweise verwendeten Schnittverfah- 25 
rens, sowie der Stabiiisierungsmeihoden des hier be- 
schriebenen Verfahrens - Fig. 1 — , Natursteinfurniere 
-13- bis zu einer Lange von etwa 2.5 m erzeugt werden 
konnen. Infolge des erfindungsgemaB kraftschliissigen 
Verbundes der Schichtstoffe -13, 14-, sowie der Mog- 30 
lichkeit groBer ununterbrochender Flachen und des ge- 
nauen Zuschnittes -38- und des oberflachenbiindigen 
Verfugens -27- der Einzelfurniere -13- entsteht bei je- 
weils vollstandiger Ummantelung der Profile der opti- 
sche Eindruck massiv gefraster Natursteinprofile. 35 

Fig. 10 zeigt die Verbindung zweier erfindungsgema- 
Ber Verbundplatten -8- an ihren Schmalseiten in einem 
Winkel zueinander. Die Verbindung erfolgt an den In- 
nenflachen der Verbundplatten -8- mittels ublicher Win- 
kelprofile -32-, die, falls spater auch diese Flachen bis in 40 
die Winkelkante mit Natursteinplatten furniert werden 
soUen, versenkt angebracht werden. Die an der AuBen- 
seite zwischen den Verbundplatten -8- sich ergebende 
dreiecksformige kanalformige Offnung -35- wird in der 
Folge durch Einfiigen von fliissigem Kunststoff-Einlege- 45 
material -36- in zweckentsprechend dekorativer Farbe 
geschlossen. Nach Ausharten des Kunststoffes erfolgt 
ein oberfiachenbiindiges Verschleifen und Polieren der 
Kunststoffeinlage -36-. Derart konnen sowohl ebene, 
kantige, sowie runde Verbindungsprofile -36- erzeugt 50 
werden. 

Fig. 11 zeigt ein iransportables aus Fertigelementen 
bestehendes Werkstuck -45- zur Bodenbekleidung mit 
sternformigen Oberflachenintarsien -26- aus Naturstein 
-1-. Die Verlegung der diinnen Natursteinplatten -1-, 55 
sowie die Intarsierung -26- erfolgen je nach Anwen- 
dungsbereich auf Gasbeton oder auch metallverstark- 
ten gegossenen Diinnbetten -2-. Zur Anpassung an 
eventuell unebene Untergriinde besteht die unterste 
Schicht -9- der Tragerplatte -2- aus elastischem und 60 
flexiblem Material. Infolge des verhaltnismaBig gerin- 
gen Gewichtes der Fertigbauteile -45- sowie der erfin- 
dungsgemaB erzielten hohen Verbundkrafte der 
Schichtstoffe -13, 14-, sind den technisch moglichen, be- 
liebig groBen Oberflachendimensionierungen der Ein- 65 
zelteile kaum Grenzen gesetzt, so daB jeder architekto- 
nischen Anforderung entsprochen werden kann. 

Fig. 12 zeigt einen besonderen Anwendungsfall einer 



Bodenbekleidung. Diese Fertigbodenbekleidungsplai- 
ten -46- haben neben einer diinnen Natursteinplatte -1- 
als Deckschicht, Tragerschichten -2- aus Hartschaum in 
mindestens drei iibereinanderliegenden Isolierschichten 
zur Dammung von Feuchtigkeit, Warme und/oder 
Schall, Derart weisen diese Elemente die kombinierle 
Funktion des bekannten Trockenestrichs, sowie einer 
dekoraliven Natursieinoberflache in jeweils einer einzi- 
gen Verbundplatte auf. Die Oberflachendimensionen 
sind auch hier bis 2,5 x 1,4 m moglich. Eine Aufbrin- 
gung derartiger Verbundplatten -46- ist infolge einer 
elastischen Grundschicht -9- direkt auf grobbetonierte 
Boden -50- moglich, wobei derart in nur einem Arbeits- 
gang Feinestrich -24- und fertige dekorative Boden- 
oberflachengestaltung -1- verlegt wird. Der Zusammen- 
halt zwischen den einzelnen Verbundplatten -46- erfolgt 
mittels Nut -34- und Feder -33- in bekannter Weise. 

Fig. 13 zeigt ein Armaturenpaneel -65- fur PKW aus 
Natursteinfurnier -13- mit zweckentsprechender An- 
passung an jedwede funktionelle Notwendigkeiten in- 
folge von gefrasten Ausschnitten -29- und Bohrungen 
-28-. Die die Sichtflache -1- bildenden Einzelabschnitte 
-18- weisen weiters Intarsien -26- auf, sowie Metall -10- 
und Natursteineinlagen -11-. Die beliebig gestaltbare 
Gesamtoberflache wird bundig zusammengefugt -27- 
und kann jedem Farb- und Stilwunsch angepafit werden. 

PatentansprOche 

1. Verbundplatten (8) zum Herstellen von Einrich- 
tungsgegenstanden und Raumaussiattungselemen- 
ten mit Oberflachen aus Naturstein (1), dadurch 
gekennzeichnet, daB unter 7 mm dunne bereits 
einseitig oberflachenendbehandelte Naturstein- 
platten (1) mit der SchnittflSche auf Tragerplatten 
(2) aufgebracht werden, wobei der Verbund kraft- 
schlussig durch eine Zwischenschicht aus thermo- 
plastischem Material (3, 4, 6) und Klebematerial (5, 
7) erfolgt, und wenigstens eine der Oberflachen der 
Tragerplatte (2) derart mit einer entsprechenden 
Natursteinplatte (1) verbunden wird. 

2. Verbundplatten (8) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB samtliche Oberflachenabschnitte 
der Tragerplatte (2), d. h. die einander gegenuber- 
liegenden Plattenseiten, sowie alle Schmalseiten 
mit unter 7 mm diinnen oberflachenendbehandel- 
ten Natursteinplatten (1) kraflschlussig verbunden 
werden, wobei derart eine vollstandige Ummante- 
lung der Tragerplatte (2) erfolgt. 

3. Verbundplatten (8), nach einem der Anspruche 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet. daB die unter 
7 mm dunnen einseitig oberflachenbehandelten 
Natursteinplatten (1) je nach Verwendungszweck 
mit Tragerschichten (2) aus Holz, Metall, Gasbeton. 
Schaumstoff, Gipskarton, Hohlprofilplatten, Poly- 
ester, Warmedamm- oder Schallisolierungsmaterial 
verbunden werden. 

4. Verbundplatten (8) nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Trager- 
schichten (2) kumulativ aufgebracht werden, wobei 
derart bestimmte kalkulierbare Eigenschaften der 
Verbundplatten (8) hinsichtlich Optik und Funktion 
je nach spaterem Verwendungszweck erreicht wer- 
den. 

5. Verfahren zum Herstellen von Verbundplatten 
(8) fur Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente mit Oberflachen aus Naturstein (1) 
mitfolgenden Schritten: 



(a) Herstellen von einseitig oberflachenendbe- 
handelten Natursteinplatten (1) unter 7 mm 
Starke in groBen Oberflachendimensionen 
nach einem vorzugsweisen von des Erfindern 
des vorliegenden Erfindungsgegenstandes ent- 5 
wickelten Trennverfahren; 

(b) Verbinden der hergestellten diinnen einsei- 
tig oberflachenendbehandelten Naturstein- 
platten (1) mit entsprechenden Tragerplatten 
(2) je nach Verwendungszweck; 10 

(c) Verpressen der Schichtstoffe der Verbund- 
platten(8); 

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Trennvor- 
gang (a) die einseitig bereits oberflachenendbehan- 
delten Natursteinplatten (1) vorliegen, ohne bis da- ts 
hin mil Stabilisierungs- und/oder Schutzschlchten 
versehen worden zu sein und ihnen somit keine 
unndtig verdickenden Materialien anhaften, und 
beliebige zweckspezifische Tragerplatten (2) mit 
den Schnittflachen der dunnen Natursteinplatten 20 

(1) verbunden werden (b). wobei die Tragerplatten 

(2) , ehe sie mit den dunnen Natursteinplatten (I) 
verbunden werden, unter Aushartung der jeweils 
fruher aufgetragenen Schichi, nacheinander durch 
Auftrag eines Haftvermittlers (4), eines Klebstoffes 25 
(5), sowie einer HaftbrCicke (6) vorbehandelt wer- 
den. und parallel dazu die Schnittflachen der Natur- 
steinplatten (1) gereinigt und entfettet, sowie vor- 
zugsweise mit Polyesterharz und Glasfaservlies (3) 

so dunn, wie gerade zur stabilen Handhabung notig 30 
beschichtet werden, und nach Ausharten der Haft- 
brucke (6) der Tragerplatten (2), sowie der Poly- 
esterschicht (3) der Natursteinplatten (1) ein Ver- 
bund der vorbeschichteten Natursteinplatten (13) 
mit den vorbeschichteten Tragerplatten (14) mittels 35 
Klebstoffes (7) erfolgt, wobei derart Tragerplatten 
(2, 14) im Bedarfsfall teilweise oder auch vollstan- 
dig mit Natursteinplatten (1, 13) ummantelt wer- 
den, und danach ein Verpressen (2) der so gefertig- 
ten Verbundplatten (8) im Niederdruckverfahren 40 
unter Warmeeinwirkung in Hinblick auf einen dau- 
erhaft kraftschliissigen Verbund der Schichtstoffe 
(1,2, 3, 4. 5, 6. 7) erfolgt 

6. Verfahren nach AnspruchS, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine diinne einseitig oberflachenend- 45 
behandelte Natursteinplatte (1) an ihrer Schnittfla- 
che mit Polyesterharz und Glasfaservlies (3) be- 
schichtet wird, wobei dementsprechend die fOr die 
Weiterverarbeitung erforderliche Voraussetzung 
von Vibrations- und Torsionsfestigkeit erzielt wird, 50 
und eine derart versteifte diinne Natursteinplatte 
(13) fur furnierartige Verbundvorgange an schon 
vorher hergestellten Rohcorpi (70) leicht gehand- 
habt werden kann. 

7. Verfahren nach AnspruchS, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB auf die Oberflache der Tragerplatte 
(2) ein entsprechendes Zweikomponentenbinde- 
mittel als Haftvermittler (4) aufgetragen wird, das 
unter Einwirkung von WSrme durch Polymerisa- 
tion verneizt und nach Aushartung einen durome- eo 
ren Film bildet 

8. Verfahren nach den Anspriichen 5 und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mittels Klebstoffes (5) auf 
die Tragerplatte (2) samt Haftvermittler (4) aufge- 
brachte Haftbriicke (6) aus Glasfasergewebe be- es 
steht 

9. Verfahren nach den Anspriichen 5, 7 und 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim Verbinden einer 
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vorbehandelten Tragerplatte (14) mit einer eben- 
falls vorbehandelten dunnen Natursteinplatte (13) 
zwischen der ausgeharteten Haftbriicke (6) der 
Tragerplatte (14) und der ausgeharteten Polyester- 
schicht (3) der Natursteinplatte (13) ein Klebstoff 
angeordnei wird. der durch Epoxidharz, Polyure- 
thanharz, Polyesterharz oder Acrylharz gebildet 
wird. 

16. Verfahren nach den Anspriichen 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einander parallel ge- 
genuberliegenden Seiten der Tragerplatte (14) je- 
weils mit dUnnen oberflachenendbehandelten und 
vorzugsweise vorbeschichteten Natursteinplatten 
(13) verbunden werden. wobei beide aufgebrachten 
Natursteinplatten (1, 1') an einer oder mehreren 
Kanten der Tragerplatte (14) um einige Zentimeter 
uberstehen, und an einer oder mehreren Schmalsei- 
ten der Verbundplatte (8), je nach optischer Zielset- 
zung und Aufgabenstellung, andersartige, optisch 
dekorative Schichtstoffe (10, 11, 12) in die entstan- 
denen kanalformigen Spalten, deren Querschnitte 
rechteckig verlaufen, eingefiigt und verklebt wer- 
den, welche aus Metall (10). Kunststoff (12), ande- 
ren Natursteinsorten (11) und/oder Edelholzern 
bestehen konnen, wobei nach gemeinsamem Ver- 
pressen der gesamten Verbundplatte (8) ein Schlei- 
fen, Polieren und Versiegein der an einer oder meh- 
reren Schmalseiten der Verbundplatte (8) erzeug- 
ten ein- oder mehrschichtigen Profile (15) erfolgt. 

11. Verfahren nach den AnspruchenS bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die fertig verpreBten 
Verbundplatten (8) mit Oberflachen aus Naturstein 
(1) infolge des erfindungsgemaBen Verfahrens und 
dessen gunstiger Auswirkung auf die fiir die Wei- 
terbearbeitung erforderlichen Vibrations- und Tor- 
sionswiderstande. mit Hilfe herkommlicher Stein 
und Hartmetall bearbeitender Werkzeuge mit am 
Verwendungszweck orientierten Bohrungen (28) 
und Ausf rasungen (25) versehen werden. 

12. Verfahren nach den Anspriichen 5 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Herstellung von 
Oberflachenintarsien (26) entsprechende geometri- 
sche Formen (25) in die Natursteinschicht (1) der 
Verbundplatte (8) eingefrast werden, wobei im Fal- 
le der erfindungsgemaB geringen Starke der Natur- 
steinschicht (1) diese regelmaBig vollstandig an den 
betreffenden Stellen (25) durchbrochen wird, wobei 
an diesen ausgefrasten Stellen (25) Einlegemateria- 
lien (26) aus andersariigem Naturstein (1), Metall. 
Holz oder Kunststoff oberfiachenbiindig (27) ein- 
gesetzt werden. 

13. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente aus Verbundplatten mit Oberfla- 
chen aus Naturstein nach den Anspriichen 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelbestandtei- 
le der Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente jeweils Verbundplatten (8), beste- 
hend aus teilweise oder vollstandig mit oberfla- 
chenbehandelten dunnen Natursteinplatten (1, 13) 
ummantelien Tragerplatten (2, 14) sind. 

14. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspriichen 6 und 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Furnierung von Ein- 
richtungsgegenstanden und Raumausstattungsele- 
menten mil diinnen oberflachenbehandelten und 
vorzugsweise vorbeschichteten Natursteinplatten 
(13) je nach Aufgabenstellung und Zweckentspre- 
chung ganz oder teilweise erst nach Fertigstellung 



der jeweiligen Rohcorpi (70) direkt am Werkstiick 
erfolgt, was durch die leichte Handhabung von nur 
mil Polyester beschichteten (3) dunnen Naturstein- 
platten (1, 13) ermaglicht wird, wobei der Aufbau 
des Verbundes (4, 5, 6. 7) mit dem Rohcorpus (70) in 5 
derselben Weise erfolgt, wie die Herstellung von 
Verbundplatten (8) der im Oberbegriff des Haupt- 
anspruches beschriebenen Art. 

15. Einrichtungsgegenst£lnde und Raumausstat- 
tungselemente nach einem der Anspriiche 13 und to 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die optisch sicht- 
bare Verbindung der Seitenkanten der Verbund* 
platten (8) eines Einrichtungsgegenstandes und 
Raumausstattungselementes bei Stellung der Ver- 
bundplatten (8) in einem Winkel zueinander durch 15 
Einfiigen von fliissigem Kunststoff-Einlegematerial 
(36) in zweckentsprechend dekorativer Farbe er- 
folgi. wobei nach Ausharten des Kunststoffes ein 
Verschleifen und Polieren der Seitenkanten erfolgt, 
und derart ebene, kantige, sowie bedarfsweise run* 20 
de Verbindungsprofile erzeugt werden. 

16. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspriichen 1 bis 15. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verbundplatten (8) 
mit Oberfl^chen aus endbehandeltem Naturstein 25 
(1, 60) wie ubliche Holztafeln zu Einbauschranken, 
Schranken, Tischen Stuhlen und Sitzgarnituren zu- 
sammengefugt werden, wobei die einzelnen Tra- 
gerplatten (2, 14) entweder schon vor dem Zusam- 
menbau vollstandig mit Natursteinplatten (13) um- 30 
manteh werden, oder auch nur teilweise, um 
zweckentsprechend am fertig gebauten Objekt 
mittels genau zugeschnittenen Natursteinfurnieren 
(13) vollstandig beschichtet zu werden. 

17. Einrichtungsgegenstande und Raumausstai- 35 
tungselemente nach den Anspriichen 1 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB leichtgewichtige Tur- 
blattvertafelungen mit Natursteinoberflache (1) ein 
Oder beidseitig am Verlauf der bisherigen Oberfla- 
che orientiert, nach dem in den vorgenannten An- 40 
spruchen dargestellten Verfahren (Fig, 1) herge- 
stellt werden. 

18. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspruchen 6 und 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB Turzargen und Bilder- 45 
rahmen jeweils aus Holz-, Kunststoff- oder Meiall- 
profilen (40) vorgeferiigi werden. wobei ein Ver- 
bund mit genau zugeschnittenen Natursteinfurnie- 
ren (13) kraftschliissig erfolgt, wobei bei Herstel- 
lung einer vollstandigen Ummantelung der Profile 50 
(40) der optische Eindruck massiv gefraster Natur- 
steineiemente entsteht. 

19. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspruchen 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB mit dem erfindungsge- 55 
maBen Verfahren leichtgewichtige Wandvertafe- 
lungsplatten hergestellt werden, deren Oberfla- 
chenmaBe je nach Bedarf bis zum maximalen Na- 
tursteinplattenformat (1) von 2,5 x 1,4 m moglich 
sind, wobei die Tragerplatten (2) je nach Verwen- 60 
dungszweck als Innenausbauplatte oder als AuBen- 
wandbekleidung jeweils aus wasserfesten, warme-, 
schallisolierenden und/oder wetterbestandigen 
Materialien, oder aus Gipskarton, Gasbeton, 
Schaumstoff, Hartschaum, Metal! oder Polyester 65 
bestehen, und derart jedem nur denkbaren Anwen- 
dungsbereich enlsprochen werden kann. 

20. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
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tungselemente nach den Anspruchen 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB unter Anwendung des 
erfindungsgemafien Verfahrens Bodenbekleidun- 
gen (45) in groBeren Oberflachenabschnitten mit 
Intarsien (26), wie Bodensternen u. 1, sowie Siie- 
benbekleidungen verfahrensgemaB als transporta- 
ble Bauteile (45) vorgefertigt werden, wobei das 
Auftragen der dunnen Natursteinplatten auf Gas- 
beton Oder metallverstarkte Diinnbette (2) erfolgt. 
und das Gesamtgewicht der derart vorgefertigten 
Bauteile gering gehalten wird, wobei eine Anpas- 
sung an eventuelle Bodenunebenheiten mittels ela- 
stischer Grundschicht erfolgt, wodurch insgesamt 
eine einfache und leichte Handhabung, sowie ein 
vielf ^Itiger Anwendungsbereich eroffnet wird. 

21. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspruchen 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verbundplatten (8) 
in Hinblick auf Bodenbekleidungen (46) hergestellt 
werden, welche Tr^gerschichten (2) aus Hart- 
schaum zur Dammung von Feuchtigkeit, Warme 
und/oder Schall beinhalten, wobei diese Elemente 
die kombinierte Funktion des bekanntenTrockene- 
strichs (24), sowie einer dekorativen Naturstein- 
oberflache (1) aufweisen, so daB eine Aufbringung 
derartiger Verbundplatten (46) direkt auf grobbe- 
tonierte Boden erfolgen kann, so daB in einem Ar- 
beitsgang Feinestrich (24) und fertige Bodenober- 
flachengestaltung verlegt werden kann, wobei 
OberflachenmaBe je nach Bedarf bis zu maximalen 
Natursteinplattenformaten (1) von ca. 2,5 x 1.4 m 
moglich sind, und eine Anpassung an eventuelle 
Bodenunebenheiten (50) mittels elastischer Grund- 
schicht (9) erfolgt. 

22. Einrichtungsgegenstande und Raumausstai- 
tungselemente nach den Anspruchen 6, 11, 12 und 
14, dadurch gekennzeichnet, daB infolge der leich- 
ten Bauweise der Verbundplatten (13, 8) eine An- 
wendung zur Ausstattung von Sportbooten bzw. 
Schiffen aller Art ermoglicht wird, wie Cockpitver- 
tafelungen und sonstige flachige Furnierungen. 

23. Einrichtungsgegenstande und Raumausstat- 
tungselemente nach den Anspruchen 6, 11, 12 und 
14, dadurch gekennzeichnet, daB mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren leichtgewichtige, dunne, 
vibrations- und torsionsstabile Ausstattungsele- 
mente fur PKW hergestellt werden, wobei bei vor- 
zugsweiser Anwendung als Autoarmaturenpaneel 
(66) eine variable Anpassung an jedwede notwendi- 
ge notwendige Bohrung (28) und Ausschnitte (29) 
fur Armaturen, Liiftungsschlitze, Schaltknopfe und 
Lautsprecheroffnungen erfolgt, sowie eine gleich- 
maBige und elastische Verklebung mit dem Unter- 
grund, so daB.weder Bruch- noch Splitiergefahr der 
Natursteinschicht (1) besteht. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNQEN SEITE 1 



4} 



Nummer: 
Int. CI.5: 

Offenlegungstag: 



DE 39 40 102 A1 
B32B 9/04 

13. JunM990 



CattersSge schoeidet Block 
zu Natursteintafel Zhi. 
IS und 20 mm StSrke 



I 



Beidseitige Oberf ISchenendbehandlung 
( Schlelfen* Polieren, Verslegeln) 



I 



Schnittverfahren vorzugswelse nach 
AT-Patentschrift Nr, A-Se7/88 
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Tragerplatten 







unter 7 mm dUnne elnseitlg 
obe rf liichenendbehandelte 
Naturstelnplatten groOer 
OberflSchen 
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Vorfertigung von Cinrlchtungs- 
gegensttinden und Raumausstattungs 
eleoienten aus Tr^igerplatten als 

Rohling 



Trockneot Entfettcn 



Auftrag von 
Haftvernlttlert 
Klebstoff und 
Haftbrucke 



I 



Vorbeschlchtung nit 
Polyester und 
Glasfaservlles 



Erwarmen und AushSrten 
der 

Vorbehandlungsschichten 
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Beschlchtung mit 
Polyester 



AushSrtung 



HeiO-V/erpressen der 
Vorbehandlungsschichten 



Aushfilrtung 



Vorbehandl 
f urnierenden 
mit Haftv 
Klebstoff un 


ung der zu 

Oberfliichen 
eraittler« 
d Haftbrucke 






Erwarmen unt 
dex 

Vorbehandlur 


1 AushSrten 
kgsschichten 



Zu Isc he nlage rung 



Verbindung zu Verbundplatten 
ffiittels Klebstoffes 



I 



teilueise Ummante Hung 
der Tragerplatten 
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Zuschnitt *f Or Verwendung 
als Furnier 



vollstandige Ummantellung 
der Tragerplatten 



I 



Fertigung von Profilen 
an den Schmalse iten 



I 



Aufbringen der Naturs teinschicht 
als Furnier direkt am fertigen 
Oder halbfertigen UerkstUck 



Verpressen im Niederdruckvcrf ahren 
unter Uarmeeinuirkung 



I 



Ausfuhrung nbtlger 
Bohrungen 



1 



AosfUhrong von 
Oberf ISchenlntarsien 
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Schleifen und Cndbehandeln 
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Schleifen und Eodbchande 
der Kanten 
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